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@ iVIehrschichtpiatte Oder Korper mit einem Kern, der Naturfasern enthait und Verfahren zu deren 
Hersteilung. 
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@ EIn Korper Oder eine verformte Mehrschichtplat- 
te tst speziell zur Verwendung als Verkleidungstafel. 
Dachhimmel, Armaturenbrett Oder dergleichen 2. B. 
in einem Motorfahrzeug geeignet. Die Tafel bzw. der 
Mehrschichtkorper enthait eine Unterlage, eine 
Schaumstoffzwischenlage und eine dekorative Deck- 
schicht. Die Unterlage enthait vorzugsweise drei 
Schichten. nannlich eine Kernschicht mit einem FQII- 
materlal aus natDrlichen Fasern. die in einem ther- 
moplastischen Matrixmaterial eingebettet sind und 
zwei Deckschichten. die entweder naturliche Fasern, 
Glasfasern. oder Polyesterfasern enthalten. die eben- 



falls in einem thermoplastischen Matrixmaterial ein- 
gebettet sind. Das thermoplastische Matrixmaterial 
ist vorzugsweise Polypropylen. Alle Materialien der 
Mehrschichtplatte bzw. des Mehrschichtkorpers sind 
so ausgewahit, daB es sich um Materialien handelt,. 
die leicht zersetzbar sind. bzw. die leicht der Wie- 
derbenutzung bzw. einem Recycle- Prozess zufuhr- 
bar sind. Die Platte wird vorzugsweise durch HeiBka- 
schieren der individuellen Schichten der Unterlage 
erzeugt und danach wird dann die dekorative Deck- 
schicht auf die Unterlage bzw. auf eine Zwischen- 
schicht aufkaschiert. 




FIG. 
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Die Erfindung betrifft einen Mehrschichtkorper 
Oder Platte mit kaschierten Schichten z. B. eine 
Innenverkleidungsplatte oder Tafel in einem Motor- 
fahrzeug. Solche Flatten enthalten eine Unterlage 
mit mehreren Schichten und eine dekorative Deck- 
schicht. die auf die Unterlage kaschiert ist. Die 
Begriffe "Piatte", "Korper". "Tafel" werden hier als 
gleichbedeutend benutzt. 

Mehrschichtige Fahrzeuginnenverkleidungsplat- 
ten der oben genannten Art werden z. B. als Dach- 
himnnel, als Turinnenverkleidungen, Einsatze, Ar- 
maturenbretter und Deckplatten benutzt. Mehr- 
schichtplatten verschiedener Konstruktionen sind 
seit langem bekannt. Solche dreidimensionalen 
Platten oder Korper haben eine grofie Oberflache 
und enthalten herkommlich eine Kernschicht oder 
eine Unterlage z. B. aus Polyurethan und eine oder 
mehrere Polyesterlagen. Diese Polyesterlagen wer- 
den normalerweise auf die grofien Oberflachensei- 
ten der Unterlage oder des Kerns aus Polyurethan 
kaschiert und zur Kaschierung wird ein Kleber be- 
nutzt, der ein Losungsmlttel enthalt. Wegen der 
verschiedenen Schritte zur Herstellung der ver- 
schiedenen Lagen bzw. Schichten einschlieBlich 
der Aufbringung des Klebers auf den zutreffenden 
Oberflachen und schlieBlich wegen der Anbrlngung 
der Deckschichten ist die Herstellung herkomnnll- 
Cher Mehrschichtplatten relativ kompliziert und 
kostpielig. Ferner enthalten die verschiedenen Ma- 
terialien oft Materialkomponenten, die nicht zur 
Wiedergewinnung bzw. zunn "Recycling" geeignet 
sInd- Diese Materlalien sind die durch die Verkle- 
bung in der Mehrschichtplatte schwierig zu zerklei- 
nern und der Wiedergewinnung zuzufuhren. 

Es Ist ebenfalls bekannt. naturliche Materialien 
in solchen Platten zu verwenden. Zum Beispiel ist 
es bekannt, die Unterlage oder eine Kernlage einer 
Platte aus Verbundwerkstoff herzustellen ein- 
schlieBlich naturlicher Fullstoffe, wie z. B, Sage- 
mehl Oder Holzspane die durch einen Kleber oder 
ein Harzbindemittel miteinander verbunden sind. 
Die herko mm lichen Mehrschichtplatten sind relativ 
schwer oder haben eine groBe Dichte ohne die 
notige Festigkeit fur eine selbsttragende Konstruk- 
tion, wie z. B. Dachhimmel in einem Kraftwagen zu 
haben. Unterlagen aus Verbundwerkstoff, die z. B. 
Sagemehl enthalten, sind sprode. haben eine ge- 
ringe Festigkeit und zerfallen leicht, wahrend Unter- 
lagen, die Holzspane enthalten, leicht zersplittern 
konnen. wenn seitliche Krafte Oder ZerreiBkrafte 
wirksam werden. 

Im HInblick auf die obigen AusfUhrungen stellt 
sich die Erfindung die folgende Aufgabe bzw. Auf- 
gaben. Es soil eine Mehrschichtplatte insbesondere 
zur Verwendung als Innenverkleidungsplatte bereit 
gestellt werden, die insgesamt aus Materialien her- 
gestellt ist, die in einfacher und unkomplizierter 
Weise entsorgt werden konnen, oder die sogar 



wiederverwertbar sind. Es soli auch ein Mehr- 
schichtkorper geschaffen werden, dessen Kernlage 
einen erheblichen Anteil an naturlichen Fasern als 
Fullstoff enthalt und zwar in einer Matrix oder Ein- 
5 bettungsmaterial aus thermoplastischem Material, 
wobei fur die Kernlage preiswerte, umweltfreundli- 
che, wiederverwendbare Materialien benutzt wer- 
den kSnnen. Die Mehrschichtplatte oder der Mehr- 
schichtkorper soil auch die notige Festigkeit und 
10 Steifheit haben, um z. B. selbsttragende Dachhim- 
mel in einem Kraftfahrzeug daraus herstellen zu 
konnen. AuBerdem sollen diese MehrschichtkSrper 
ihre mechanischen Eigenschaften auch bei hohen 
Temperaturen beibehalten. Ferner sollen diese 
15 Platten oder Korper schallschluckend sein, so daB 
sie zur LSrmdampfung geeignet sind, Ferner wer- 
den eine gute und leichte Verformbarkeit und ein 
geringes Gewicht gefordert. AuBerdem sollen diese 
Korper nachdem sie verformt worden sind, ihre 
20 dreidimensionale Formgebung beibehalten. 

Ein Mehrschichtkorper oder eine Mehrschicht- 
platte ist erfindungsgemaB gekennzeichnet durch 
eine Unterlage bzw. einen Trager mit einem Kern 
aus naturlichen Fasern als Fullstoff in einem Binde- 
25 mittel aus recyclebarem thermoplastischem Materi- 
al. Der thermoplastische Kunststoff dient als Matrix 
bzw. Bindemittel und verbindet die naturlichen Fa- 
sern in der Kernschicht miteinander. AuBerdem 
dient das thermoplastische Material als Bindemittel 
30 Oder Kleber fur benachbarte Lagen in der Platte. 

Naturliche Fasern, die als Fullstoff erfindungs- 
gemaB geeignet sind. enthalten naturliche Pflan- 
zenfasern, wie z. B. Stroh, Baumwollfasern. Flaxfa- 
sern. Hanffasern, Jutefasern, Sisalfasern und der- 
35 gleichen sowie Kombinationen dieser naturlichen 
Pflanzenfasern. Diese naturlichen Pflanzenfasern 
sind relativ preiswert und werden aus naturlichen 
Quellen bezogen, die umwertfreundlich und erneu- 
erbar sind. Zusatzlich zur Verwendung der naturli- 
40 Chen Fasern ist es erfindungsgemaB moglich Glas- 
fasern zu benutzen und zwar zumindest fur eine 
Teil des Fullstoffes. Der thermoplastische Kunst- 
stoff, der als Matrix oder Binder wirkt, ist vorzugs- 
weise Polypropylen, das vorzugsweise ursprunglich 
45 ebenfalls in faserformiger Form gellefert wird, wo- 
bei die Fasern zumindestens teilweise wahrend 
des Kaschierens schmelzen, 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung betrifft eine Unterlage oder Tragerschicht mit 
50 einem TrMgerkern Oder eine TrSgerkernschicht und 
zwei Tragerdeckschichten auf den betreffenden ge- 
genUberliegenden Seiten der TrMgerkernschicht. 
Die Tragerkernschicht wird aus natOrlichem Faser- 
fullstoff innerhalb einer Matrix aus thermoplasti- 
65 schem Einbettungsmaterial wie oben beschrieben 
hergestellt. Die Deckschichten konnen ein Ver- 
bundmaterial sein, das ebenfalls einen Fullstoff aus 
naturlichen Fasern in einer thermoplastischen Ma- 
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trix enthalt Oder enthalten kann. Es konnen aber 
auch andere Fasern in den Deckschichten vorhan- 
den sein. wie z. B. Glasfasern Oder speziell Poly- 
esterfasern. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
enthalten die Deckschichten keinen naturlichen Fa- 
serfuiistoff sondern Glasfasern oder meist bevor- 
zugt Polyesterfaserfullmaterial. urn Schutzschichten 
gegen Feuchtigkeit. gegen Einnebelung und gegen 
Geruche zu schaffen. Ferner erieichtern die aus 
Kunststoff bestehenden auBeren Deckschichten die 
Anbringung von Hilfskomponenten z. B. mit Hilfe 
einer UltraschallschweiBung oder einer Reibungs- 
schweiBung oder eine RotationsschweiBung. 

Vorzugsweise enthalten die Tragerdeckschich- 
ten bzw. die Deckschichten der Unterlagen einen 
groBeren Anteil an thermoplastischem Matrix- oder 
Bindematerial als die Kernschicht, die vorzugswei- 
se einen groBeren Anteil an Fullstoffen enthalt als 
die Deckschichten. In der Kernschicht der Unterla- 
ge liegt das Verhaltnis zwischen thermoplasti- 
schem Material und natOrlichen Fasern im Bereich 
von 30:70 bis 70:30 und vorzugsweise im Bereich 
von 30:70 bis 50:50. Fur maximale Festigkeit der 
Unterlage wird das Verhaltnis von nahezu 50:50 in 
der Kernschicht bevorzugt. Andererseits. in den 
Deckschichten kann das Verhaltnis zwischen ther- 
moplastischem Matrixmaterial oder Bindermaterial 
und den Faserfullstoffen vorzugsweise etwa 70:30 
betragen. 

ErfindungsgemaB kann die Mehrschichtplatte 
eine dekorative Oberflachenschicht und eine Zwi- 
schenschicht enthalten. Die Zwischenschicht kann 
z. B. eine Schaumstoffpolsterung sein. Die dekora- 
tive Deckschicht und die Polsterzwischenschlcht 
werden zusammen mit der Tragerschicht kaschiert 
und verformt. Die Zwischenlage kann ein weiches 
elastisches Material sein wie z. B, ein plastischer 
Schaumstoff, der recyclebar ist. Die dekorative 
Deckschicht kann ahnllch aus einem recyclebarem 
plastlschem Material sein, wie z. B. ein gewebter 
Stoff. ein Vliesmaterial. oder eine plastische Folia 
Oder Film. 

Die Mehrschichtplatte wIrd durch kaschieren 
der verschiedenen Schichten unter Anwendung von 
□ruck und WSrme hergestellt. Zunachst werden 
die Schichtmaterialien hergestellt, indem die aus- 
gewahlten naturlichen Fasern, Glasfasern oder Po- 
lyesterfasern mit den thermoplastischen Materialien 
gemischt werden. Die thermoplastischen Materia- 
lien werden vorzugsweise ebenfalls als Fasermate- 
rial benutzt. Die Fasermaterialien sind vorzugswei- 
se miteinander vernadelt. Danach werden die Mate- 
riallagen auf die Tragerschicht gestapelt, um ein 
Sandwich zu bilden, das dann in einer heiBen Ka- 
schierpresse verpreBt wird und zwar bei Tempera- 
turen, die ausreichen um das thermoplastische Ma- 
terial zumindest teilweise zu schmelzen, um die 
Matrix zu bilden. Vorzugsweise werden die einzel- 



nen Schichten fUr ein Mehrschichtsandwich "vorka- 
schiert", z. B. durch Vernadein Oder durch teiwel- 
ses Warmekaschieren ehe das Sandwich in die 
heiBe Presse gelegt wird. Damit ist es moglich ein 
5 Mehrschichtenmaterial ohne Probleme in die heiBe 
Presse einzulegen. 

In der heiBen Presse dient das thermoplasti- 
sche Fasermaterial, das zumindest teilweise ge- 
schmolzen wird, als heiBer Schmelzkleber, der die 
10 naturlichen Fasern innerhalb der Kernschicht und 
auch die benachbarten Lagen bzw. Schichten mit- 
einander verbindet. Es ist ferner moglich, eine zu- 
satzliche Kleberschicht oder Kleberfilm zu verwen- 
den, ja nach der Anordnung der verschiedenen 
IS Materialschichten in einem bestimmten kaschlerten 
K6rper, Durch die Anwendung von Druck und War- 
me in dem Kaschierverfahren entsteht ein einstuk- 
kiger, laminierter Tragerkorper bzw. Unterlage. 

Je nach der bestimmten Verwendung kann die 
20 dekorative Deckschicht und die Zwischenlage. wie 
z. B- eine Polsterschicht zumindest auf einer Seite 
der Unterlage aufgebracht werden. Die Kaschie- 
rung der dekorativen Deckschicht und der Zwi- 
schenschicht kann gleichzeitig mit der Warmeka- 
25 schierung und dem Pressen der Unterlage durch- 
gefOhrt werden. Dieser Schritt kann aber auch als 
separator Schritt spater ausgefuhrt werden. In ei- 
nem solchen Falle wird die Zwischenschicht und 
die Deckschicht in einer Formpresse auf den Tra- 
30 ger bzw. Unterlage laminiert bzw. kaschiert. wobei 
die Platte gleichzeitig verformt werden kann. Der 
endgultige Verformungs- und Kaschierschritt wird 
vorzugsweise bei einem geringeren Druck durchge- 
fuhrt als andenweitig bzw. herkommlich notwendig 
35 ware und ohne die weitere Zufuhr von Warme, da 
der Trager bzw. die Unterlage bereits enweicht und 
vorverformt worden sind und well die Tragerschicht 
genUgend Warme vom HeiBkaschieren aufgestaut 
hat. 

40 Mit diesem relativ einfachen Verfahren wird 

eine einstuckige. laminierte Mehrschichtplatte her- 
gestellt, die eine Eigenstabilitat hat. ohne daB se- 
parate Schritte fur das Kaschieren der verschiede- 
nen Lagen notwendig sind. In dieser Offenbarung 

45 wird der Ausdruck Mehrschichtplatte bzw. Mehr- 
schichtkorper nicht nur zur Bezeichnung eines fer- 
tigen dreidimensional verformten VerkleidungsstOk- 
kes benutzt sondern auch fur die Bezeichnung 
eines Mehrschichtmaterials in flachem Zustand vor 

50 der Verformung und vor dem Beschneiden. 

Die erfindungsgemSBe Mehrschichtplatte erfullt 
alle Anforderungen, die an solche Platten gestellt 
werden, einschlieQIich der Festigkeit, der Eigensta- 
bilitat. der Steifheit, der Schallisolation. des War- 

55 mewiderstandes und dergleichen. Gleichzeitig sind 
die erfindungsgemaBen Platten wirtschaftlich und 
umweltfreundlich. Auch die Herstellung dieser Plat- 
ten ist wie gesagt einfach. mit dem zusatzlichen 
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Vorteil, daS das Material dieser Flatten auf einfache 
weise recyclebar ist Diese vorteilhaften Elgen- 
schaften werden hauptsachlich dadurch erzielt, daB 
die Unterlage mehrere Schichten enthalt, deren 
jede Schicht andere Eigenschaften hat, wobei die 
fertige Mehrschichtptatte die vorteilhaften Eigen- 
schaften jeder der Einzelplatten hat. Die zentrale 
Oder Kernschicht der Unterlage hat eins ho here 
Festigkeit und Eigenstabilitat als die zwei Deck- 
schichten dar Unterlage. Die Festigkeit der Unteria* 
gen kann durch einen hoheren Anteil an Faserfull- 
stoff in der Kernschicht bestimnnt werden. Die 
Kernschicht hat selbst bereits eine wesentliche Fe- 
stigkeit und Eigenstabilitat sobald die Kernschicht 
vorverpre(3t bzw. vorverdichtet werden ist unter der 
Einwirkung von Warme und Druck. Die Festigkeit 
und Steifheit der Mehrschichtpiatte wird auf den 
endgiiltigen erwunschten Wert durch die nachfol- 
gende dreidimensionale Verfornnung und durch die 
endgultige Abkuhlung und Aushartung erhoht. 

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf 
die beigefugten Zeichnungen beispielsweise be- 
schrieben. 

Fig. 1 zeigt eine vergrofierte. schematische Dar- 
stellung eines Querschnittes durch eine Mehr- 
schichtpiatte nach der Erfindung und 
Fig. 2 zeigt eine Ansicht ahnlich wie Figur 1, 
aber illustriert eine andere Ausfuhrungsfornn ei- 
ner erfindungsgemaBen Platte. 
Figur 1 zeigt eine erfindungsgemSiBe Mehr- 
schichtpiatte 1, die als Ausgangsnnaterial fur die 
Herstellung verschiedener fertiger Verkleidungsein- 
satze bzw. Fullwande dient. Die Platte 1 enthalt 
eine Unterlage 4 und eine Zwischenlage 3 sowie 
eine dekorative Aufiendeckschicht 2, die der Reihe 
nach auf der Oberflache der Unteriage 4 aufge- 
bracht werden. Die dekorative AuBenschlcht 2 und 
die Zwischenschicht 3 werden z. B. auf der Seite 
der Unterlage 4 angebracht, die in das Innere eines 
Personenkraftwagens gerichtet ist. Die dekorative 
AuBenschicht 2 kann aus jedem leicht recycleba- 
rem Material z. B. ein Gewebe synthetischer Fa- 
sern hergestellt sein. Die Zwischenschicht 3 zwi- 
schen der Deckschicht 2 und der Unterlage 4 ist 
vorzugsweise ein weicher elastischer Kunststoff 
Oder dergleichen. In der dargestellten Ausfuhrungs- 
fornn enthalt die Unterlage 4 drei Schichten. die 
miteinander kaschiert sind. Es handelt sich urn die 
Kernschicht 7 mit einer inneren Deckschicht 8 auf 
einer Seite der Kernschicht 7 und mIt eIner auBe- 
ren Deckschicht 9 auf der anderen Seite der Kern- 
schicht 7. Die innere Deckschicht 8 ist auf der 
Seite der Kernschicht 7 angeordnet, die dem Inne- 
ren des Fahrzeuges zugewandt ist. Die auBere 
Deckschicht 9 ist auf der Seite der Kernschicht 
angeordnet, die im Fahrzeug nach auBen gerichtet 
ist. 



Die Kernschicht 7 der Unterlage 4 enthSIt einen 
FaserfUllstoff 5, der in einem thermoplastischem 
Matrixmaterial 6 eingebettet ist. Jede der Deck- 
schichten 8 und 9 der Unterlage enthalten entspre- 
5 chende FaserfUliermaterialien 1 1 ebenfalls In einem 
thermoplastischem Matrixmaterial 10 eingebettet. 
Das Faserfullermaterial 5 in der Kernschicht 7 der 
Unterlage 4 ist vorzugsweise eine naturliche Faser 
kann aber Glasfasem enthalten. Die naturlichen Fa- 
ro sern konnen z. 6. folgende Materialien enthalten: 
Stroh, BaumwoHe, Flax, Sisal, Hanf, Jute oder der- 
gleichen, bzw. Kombinationen dieser naturlichen 
Fasern. Die Kombinationen enthalten vorzugsweise 
Flax und/oder Sisal. Das spezieile Fasermaterial fur 

75 eine bestimmte Anwendung kann unter Berucksich- 
tigung der gewunschten Eigenschaftern des ferti- 
gen Gegenstandes ausgewahit werden. Die Aus- 
wahl hangt vom jeweiligen Preis und vom Angebot 
der verschiedenen naturlichen Fasern ab. Das Fa- 

20 serfullmaterial 11 der Deckschichten 8 und 9 kann 
ebenfalls naturliche Fasern enthalten. Im dargestell- 
ten Beispiel enthalten die Deckschichten 8 und 9 
nur Glasfasern 1 1 . 

Das thermoplastische Material 6 der Kern- 

25 schicht 7 und das thermoplastische Material 10 der 
beiden Deckschichten 8 und 9 ist vorzugszwelse 
Polypropylen. das vorzugsweise ebenfalls als Fas- 
ermaterial benutzt wird. Dieses Fasermaterial 
schmilzt zumindest tellweise, urn das Elnbettungs- 

30 material bzw. die Matrix zu formen und als Kleber 
fOr die Fasern des Fullstoffes 5 der Kernschicht 7 
und fur die Fasern des Fullmaterials 11 der Deck- 
schichten 8 und 9 zu wirken. Die Einbettung wird 
dadurch erreicht, daB die verschiedenen Fasern 

35 vernadelt werden und daB dann die HeiBverpres- 
sung des Faserfullmaterials mit dem thermoplasti- 
schen Matrixmaterial durchgefuhrt wird. 

Auf diese Weise dient das Polypropylen Ma- 
trixmaterial 6 und 10 sowohl als Bindemittel fur das 

40 Faserfullmaterial 5 und 11 innerhalb der Schichten 
7, 8 und 9 und auch als HeiBschmelzkleber zwi- 
schen den betreffenden benachbarten Lagen 7 und 
8 einerseits sowie 7 und 9 andererseits, urn die 
Dreischichtunterlage 4 zu bilden. 

45 Die Kernschicht 7 hat vorzugsweise einen ge- 

ringeren Anteil an schmelzbarem thermoplasti- 
schem Matrixmaterial als die beiden Deckschichten 
8 und 9. Das heiBt, die Kernschicht 7 hat einen 
hoheren Anteil an Fullstoff. Die Kernschicht 7 der 

50 Unterlage 4 enthalt thermoplastlsches Material 6 
und Fullstoff 5 im VerhSiltnis im Bereich von 30:70 
bis 70:30 und vorzugsweise im Bereich von 30:70 
und 50:70, wobei das meistbevorzugte Verhaltnis 
50:50 ist. Andererseits, die Deckschichten 8 und 9 

56 haben z. B. ein Verhaltnis von thermoplastischem 
Material 10 relativ zu den Glasfasern 11 von etwa 
70:30. Die Kernschicht 7 erzielt eine ausreichende 
Eigenstabilitat, Steifheit und Festigkeit hauptsach- 
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lich wegen dem geringeren Anteil an schmelzba- 
rem plastischen Material und wegen des entspre- 
chend hoheren Anteils an FaserfOllstoff im Kern 7 
verglichen mit den beiden Deckschichten 8 und 9. 
Die Festigkeit der Kernschicht wird wahrend des 
HeiBverpressens, namiich wahrend des Kaschie- 
rens, entwickelt unter der Einwirkung von Warme 
und Druck. Es wurde gefunden, daB ein Anteilsver- 
haltnis zwischen thermoplastischem Matrlxmaterial 
und dem Faserfullermaterial von etwa 50:50 eine 
optimale Steifheit und dimensionale bzw. Formsta- 
bilitat ergibt. Abweichungen von diesen Verhaltnis- 
sen resultieren in einer reduzierteren Steifheit und 
Formstabilitat. 

Wegen des FUllermaterials 5 einschlieBlich der 
natOrlichen Fasern und Glasfasern. falls erwunscht. 
laBt sich die Kernschicht 7 leicht verformen. Trotz- 
dem ist die Kernschicht in der Lage. hohe Tempe- 
raturen und den kontrollierten Druck des Kaschier- 
verfahrens auszuhalten. Dementsprechend fMllt die 
Kernschicht nicht zusammen sondern wird anstatt 
nur etwas zusammengedruckt bzw. verdichtet und 
verformt. urn die gewunschte, bestinnmte Dicke zu 
erhalten. die wiederum die Steifheit sicherstellt so- 
wie andere Eigenschaften, die fOr die bestimmte 
Fertigplatte erwunscht sind. 

In diesem Zusannnnenhang ist zu erwahnen, 
daB es wichtig ist, daB der Fullstoff relativ leicht ist. 
also eine geringe Dichte hat, und daB die Fasern 
gegenuber den physikalischen oder mechanischen 
Anderungen wahrend des Kaschierens gewachsen 
sind, insbesondere dem Schmelzen des thermopla- 
stischen Materials bei der Kaschiertemperatur. Die 
oben enrt^ahnten naturlichen Fasern haben diese 
Eigenschaften, wenn die Fasern im wesentlichen 
von der atmospharischen Luft wahrend des Hei- 
zens und Verpressens abgeschlossen sind, so daB 
diese Fasern zwar durchgehend erhitzt werden 
aber bei den relativ hohen Temperaturen trotzdem 
nicht brennen. Diese Bedingung wird erfindungsge- 
maB dadurch erfullt, daB das thermoplastische Ma- 
trixmaterial 6 zumindest teilweise die Fasern 5 ein- 
kapselt, und well die Deckschichten 8 und 9 im 
wesentlichen luftundurchlassig sind. Speziell, wenn 
die drei Schichten der Unterlage 4 in einer heizba- 
ren bzw. beheizten Presse kaschiert werden, 
schmilzt das thermoplastische Material 10 der 
Schichten 8 und 9 zuerst und erst danach wird 
Warme der Kernschicht 7 zugefUhrt, wo dann das 
thermoplastische Material 6 schmilzt. 

Da das FuNmaterial 5 der Kernschicht 7 wah- 
rend des Kaschierens weder schmilzt noch brennt, 
bleibt das Failermaterlal 5 als Fasermaterial beste- 
hen und ist als solches noch in der fertigen Mehr- 
schichtplatte vorhanden. Als Ergebnis enthalt die 
Kernschicht 7 ein faserverstarktes Verbundmaterial 
mit verbesserter Festigkeit und Steifheit, das auch 
gegen seitliche Krafte und ZerreiBkrafte wider- 



standsfShig ist, im Vergleich zu herkommlichen 
Materialien. Die natOrlichen Fasern 5 der Kern- 
schicht 7 bleiben im wesentlichen ungestort. wenn 
die Mehrschichtplatte einem StoB oder einer seitli- 
5 Chen Belastung ausgesetzt ist, selbst wenn diese 
Belastung die ZerreiBkraft ubersteigt, so daB die 
Kernschicht zwar platzt aber nicht zersplittert und 
damit auch nicht bricht oder zerfallt. 

Die Kernschicht 7 mit Ihrem Fullmaterial 5 aus 
10 naturlichen Fasern und/oder Glasfasern, die in ther- 
moplastischem Polypropylen 6 eingebettet sind, ist 
mit den zwei AuBenschichten 8 und 9 kaschiert. 
Jede der AuBenschichten enthalt Glasfasern 11, 
ebenfalls in thermoplastischem Polypropylen 10 
75 eingebettet, um eine relativ diinne, flache Unterlage 
4 zu schaffen. die eine groBe Oberflache hat und 
die die notige Festigkeit und Eigenstabilitat besitzt. 
Zusatzlich ist diese Platte dazu geeignet, dreidi- 
mensional verformt zu werden und zwar gleichzei- 
20 tig wahrend der ursprungllchen Herstellung der 
Platte Oder in einem nachfolgenden Schritt. Wie 
oben schon beschrieben kann die Zwischenschicht 
3 und die dekorative Deckschicht 2 auf die Unterla- 
ge 4 aufgebracht werden. und zwar wahrend der 
25 dreidimensionalen Verformung oder in einem sepa- 
raten Kaschierschritt. 

Die Gesamtdicke der Mehrschichtplatte 1 und 
der einzelnen Schichten 2. 3, 7, 8 und 9 kann unter 
Berucksichtigung der sp)eziellen Venfvendung der 
30 Platte ausgewahit werden. Selbst fOr groBe, flachi- 
ge Komponenten, wie z. B. einen Dachhimmel, 
kann eine ausreichende Festigkeit und Eigenstabili- 
tat erzielt werden, wenn die Mehrschichtplatte eine 
Gesamtdicke im Bereich von weniger als 5mm bis 
35 etwas uber 5mm hat. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der 
Erfindung soil nun ebenfalls unter Bezugnahme auf 
Figur 1 beschrieben werden. Diese zweite Ausfuh- 
rungsform entspricht im wesentlichen der Ausfuh- 
40 rungsform, wie sie oben beschrieben worden ist, 
mit Ausnahme der Materialzusammenstellung in 
den Deckschichten 8 und 9, die ein wenig ver- 
schieden ist. Es ist insbesondere vorteilhaft, zumin- 
destens eine der Deckschichten 8 und 9 aus Poly- 
45 esterfasern 11 herzustellen, die in Polypropylen 10 
eingebettet sind. Der proportionate Anteil an Poly- 
propylen zu Polyester ist vorzugsweise 70:30. Vor- 
zugsweise werden die Polyesterfasern in den 
Deckschichten 8 und 9 nur teilweise wahrend des 
50 Kaschierens geschmolzen, so daB ein faserver- 
starktes Verbundmaterial erzielt wird, das eine wai- 
ter verbesserte Festigkeit und Formstabilitat in der 
fertigen Mehrschichtplatte ergibt. 

Das Mehrschichtmaterial gemaB der bevorzug- 
55 ten AusfQhrungsform hat mehrere Vorteile. Wie 
oben erwahnt, soli das Naturfasermaterial gegen 
die atmoshpahsche Luft wahrend des Kaschierens 
isoliert werden. Entsprechend Ist es vorteilhaft, na- 



5 
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tUrliche Fasern in den Deckschichten 8 und 9 zu 
vermeiden. obwohl es an sich moglich ist, die 
Deckschichten 8 und 9 ebenfalls aus einenn Ver- 
bundmaterial aus Polypropylen und Naturfasern 
herzusteilen, genauso wie die Kernschicht 7. Wenn 
in dem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel die Deck- 
schichten 8 und 9 aus Polyesterfasern, die In einer 
Polypropylen Matrix eingebettet sind, hergestellt 
werden, und diese Schlchten dann auf die Kern- 
schicht 7 kaschiert werden, dann werden kelne 
Naturfasern direkt der Atmosphare ausgesetzt. 
Auch konnnnen dann koine Naturfasern In direkten 
Kontakt m\i der Kaschierpresse. DIeser Vortell wird 
auch dann erzlelt, wenn die Deckschichten 8 und 9 
Glasfasern als Fullmaterial enthalten, wie das oben 
bereits beschrleben worden Ist. 

Ferner bllden die Deckschichten 8 und 9 aus 
Polyesterfasern in einer Polypropylen Matrix eine 
luftdichte und feuchtigkeitsdichte Sperrschicht auf 
der fertigen Unterlage 4. Die Schlcht 9 bildet eine 
Feuchtigkeitssperre, die die Unterlage 4 gegen das 
Eindringen von Feuchtigkelt von auBen in den Kern 
7 schutzt. Damit kann kelne Feuchtigkeit die natur- 
lichen Fasern 5 beschadigen. Ohne eine solche 
Feuchtigkeitssperrschicht. konnte Feuchtigkeit In 
die Kernschicht 7 eindringen, wobei die naturlichen 
Fasern faulen konnten. Ferner bildet die Deck- 
schicht 8 eine Sperrschicht gegen das Ausdrlngen 
bzw. Ausnebein organischer Geruche von den na- 
turlichen Fasern 5. Damit werden unangenehme 
Geruche fur die Insassen Im Fahrzeug selbst ver- 
mieden. Falls jedoch eine dekorative Deckschicht, 
wie z. B. eine plastische Folie und eine Zwlschen- 
schicht 3, wie z. B. eine weiche Schaumstoff- 
schicht, auf der ins Innere des Fahrzeugs gerichte- 
ten Oberflache der Unterlage 4 aufgetragen wer- 
den, so ist es nicht notwendig, dafi die innere 
Deckschicht 8 eine Geruchssperre bilden muB. In 
diesem Falle ubernehmen die Deckschicht 2 und 
die Zwischenlage 3 eine ausreichende Sperre ge- 
gen das Ausdrlngen von Geruchen. 

EIn weiterer Vorteil der Unterlagendeckschich- 
ten 8 und 9 mit Polyesterfasern 11 eingebettet In 
der Propylenmatrix 10 besteht darin, daB die Kom- 
bination Polypropylen Polyester eine gute Verbin- 
dung mit Hilfskomponenten gestattet und zwar 
durch HeiBverklebung, ReibungsschweiBung, Oder 
UltraschallverschwelBung. Dies gilt auch fur andere 
Deckschichten, die z. B. auf der Zwischenschlcht 3 
und/oder auf der dekorativen AuBendeckschlcht 2 
aufzubrlngen sInd. Falls die nach innen gerlchtete 
Deckschicht 8 der Unterlage 4 aus Polypropylen 
Polyesterverbundmaterial besteht, kann dieses Ver- 
bundmaterial direkt durch Hitze mit einer dekorati- 
ven Oberflachendeckschicht aus Polyester ka- 
schiert werden. Andererseits kann eine Polyester- 
oberflachenschicht nicht hinreichend durch Hitze 
mit einer Untertagendeckschicht 8 aus Polypropy- 



len verbunden werden, in der Flaxfasern oder Glas- 
fasern eingebettet sInd. In diesem Falle muB eine 
separate Kleberschlcht oder eine bestimmte Zwi- 
schenschlcht zwischen der Unterlage und der 

5 Oberflachenschicht benutzt werden. 

Rgur 2 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform ei- 
ner erfindungsgemaBen Mehrschlchtplatte 1A. Die 
meisten Komponenten der Mehrschlchtplatte 1A 
entsprechen den Komponenten der einen oder an- 

10 deren Ausfuhrungsform, die oben beschrleben wor- 
den sind. Deshalb sind die Komponenten in Figur 2 
mit denselben Bezugszeichen versehen worden, 
jedoch mit dem Zusatz des Buchstabens "A". Wie 
in den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen ge- 

75 zeigt, enthalt die Mehrschlchtplatte 1A eine Unter- 
lage 4A, die ihrerseits drei Schichten enthSlt. nam- 
lich die Kernschicht 7A, eine innere Deckschicht 8A 
und eine auBere Deckschicht 9A. Diese drei 
Schichten werden durch Warme zusammenka- 

20 schiert, um eine einstuckige, integrate Unterlage 4A 
zu schaffen. 

Die entsprechende Zusammensetzung der 
Kernschicht 7A und der beiden Deckschichten 8A 
und 9A kann ahnlich der Zusammensetzung sein, 

25 die oben mit Bezug auf Figur 1 beschrleben wor- 
den Ist. Entsprechend konnen die Deckschichten 
8A und 9A Naturfasern oder Glasfasern oder Poly- 
esterfasern 11 A enthalten, die in einer Propylen 
thermoplastischen Matrix IDA eingebettet sind. Die 

30 Kernschicht 7A enthalt natCirliche Fasern 5A, die z. 
B. in thermoplastischem Polypropylen 6A eingebet- 
tet sind. Das natUrliche FaserfUllmaterial 5A wird 
vorzugsweise aus der Gruppe ausgewahtt, die auch 
oben schon erwahnt wurde, wie z. B. Stroh, Baum- 

35 wolle, Flax, Sisal, Hanf, Jute und/oder Komblnatlo- 
nen dieser Naturfasern. 

Die speziellen Proportionen der Zusammenset- 
zungen k5nnen von den oben beschriebenen An- 
teilen abweichen. Zum Beispiel, der proportionale 

40 Antell von Polypropylen relativ zu den Glasfasern 
In den Decklagen bzw. schichten 8A und 9A be- 
tr3gt etwa 70:30. Andererseits liegt der proportiona- 
te Antell des thermoplastischen Propylens 6A in 
der Kernschicht 4A relativ zum Fullstoff 5A im 

45 Berelch von 50:50 bis 30:70. In diesem speziellen 
Beispiel Ist dieser Antell 30:70. 

Die BeisplelsausfQhrung der Mehrschlchtplatte 
1A gemaB Figur 2 unterscheidet sich von der 
Mehrschlchtplatte 1 der Figur 1 dadurch, daB auf 

50 der Platte 1A eine Deckfolie 12A aufgebracht ist 
und zwar auf der OberflSche der nach auBen ge- 
richteten Deckschicht 9A der Unterlage 4A. Die 
Deckfolie 12A kann eine einfache Papierfolie Oder 
ein Paplerviiesmaterial oder jede andere Trenn- 

55 schicht seln. ES ist Zweck der Trennschlcht slcher- 
zustellen, daB die Unterlage 4A nicht haftet, son- 
dern lelcht von der Heizplatte bzw. der Kontaktfla- 
che der beheizten Presse entfernt werden kann. 
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nachdem die HeiBkaschierung beendet 1st. 

Ferner enthalt die Mehrschichtplatte 1A der 
Figur 2 ein haftendes Vliesmaterial 13A. das zwi- 
schen der Inneren Deckschicht 8A der Unterlage 
4A und dem weichen plastischem Schaum material 
der Zwischenschicht 3 angeordnet ist. Fur be- 
stimmte Materialkombinationen bzw. Temperatur- 
und DruckverhMltnisse beim Kaschieren, konnte die 
Haftung zwischen der Unterlage 4A und einer de- 
korativen Deckschicht unzureichend sein. In einem 
solchen Falle bietet eine haftende Vliesschicht 13A 
die notige Haftung oder Bindung zwischen der 
Schaumzwischenlage 3A und der Unterlage 4A. Die 
dekorative Oberflachenschicht 2A wird auf der 
sichtbaren Oberflache der Schaunnstoff zwischen la- 
ge 3A aufkaschiert. 

In dieser Offenbarung wird Polypropylen bei- 
spielsweise ais thermoplastisches Matrixmaterial 
bzw. Einbettungsmaterial angegeben. Es sind je- 
doch auch andere Materialien als Matrixnnaterial 
benutzbar, z. B. Polyurethankunststoffe. Generell 
konnen alle thermo plastischen Kunststoffe benutzt 
werden, die zur Wiederbenutzung bzw. zum Recy- 
cling geeignet sind. 

In den verschiedenen Ausfuhrungsformen der 
Mehrschichtplatten Oder Korper 1 und 1A, wie sie 
oben beschrieben worden sind. werden die ver- 
schiedenen Lagen bzw. Schichten durch kaschie- 
ren miteinander verbunden. Das Kaschieren findet 
bei Temperaturen und Drucken statt, die zumindest 
ein teilweises Schmelzen des thermoplastischen 
Matrixnnaterials gewahrleisten, unn einen integralen 
Oder einstuckigen, kaschierten Korper herzustellen. 
Ferner, die Mehrschichtplatte kann dreidinnensional 
in einer Formpresse verfornnt werden, die die ge- 
wunschte dreidimensionale Formgebung ergibt. 
Das Verfornnen kann wShrend des ersten Kaschie- 
rens der Unterlage oder wahrend eines nachfolgen- 
den Verformungsschrittes durchgefuhrt werden. Mit 
beiden MSglichkeiten ergibt sich ein fertiger, drei- 
dimensional verformter Mehrschichtkorper, der mit 
wenigen Schrltten hergestellt wird, wahrend gleich- 
zeitig die verschiedenen Schichten miteinander ka- 
schiert und damit auch miteinander verbunden wer- 
den. 

Das Ausgangsmaterlal fCir die Schichten der 
Unterlagen 4, 4A namlich die Kernschicht 7. 7A. 
die innere Deckschicht 8. 8A und die SuBere Deck- 
schicht 9, 9A ist entweder eine fortlaufende Waren- 
bahn oder bereits zugeschnittene Stucke eines ver- 
nadelten Fasermaterials. Das vernadelte Faserma- 
terial enthalt z. B, natQrIiche Fasern, wie zum Bei- 
spiel Flaxfasern, die mit Propylenfasern vernadelt 
sind Oder Glasfasern, die mit Propylenfasern verna- 
delt sind. Auch Polyesterfasern, die mit Propylenfa- 
sern vernadelt sind. werden fur die vorliegenden 
Zwecke benutzt. 



Die fortlaufende Warenbahn oder die vorge- 
schnittenen StOcke des Fasermaterials werden in 
der richtigen Reihenfolge aufgestapelt und In die 
beheizte Kaschierpresse gelegt. Es wird bevorzugt. 

5 daB die einzelnen Schichten der Unterlage 4, 4A 
vorkaschiert werden. Dies kann durch Vernadein 
Oder durch eine Hitzekaschierung durchgefuhrt 
werden, um ein mehrschichtiges Unterlagenmateri- 
al herzustellen, das dann in die Heiz- und/oder 

10 Kaschierpresse gelegt wird. Nachdem die Schich- 
ten der Unterlage in die Presse eingelegt worden 
sind. wird die Presse geschlossen, um die Schich- 
ten zu heizen und zu pressen und damit wird die 
laminierte bzw. kaschlerte Unterlage hergestellt. 

76 Danach wird die laminierte Unterlage 4 oder 4A 
vorzugszweise aus der heiSen Kaschierpresse ent- 
fernt und es wird dann die Schaumstoffzwischenla- 
ge 3 Oder 3A und die dekorative Oberflachen- 
schicht 2 Oder 2A in der Formpresse in der richti- 

20 gen Reihenfolge auf die Unterlage 4 oder 4A ge- 
legt. Die Formpresse wird geschlossen. um die 
Unterlage 4 oder 4A zu verformen und gleichzeitig 
die dekorative Oberschicht 2 oder 2A und die Zwi- 
schenschicht 3 Oder 3A auf die Unterlage 4 oder 

25 4A zu kaschieren. Die Zwischenschicht 3 oder 3A 
und die dekorative AuBenschicht 2 oder 2A konnen 
in einem separaten Vorgang miteinander kaschiert 
worden sein. 

Normalerweise genOgt die in der Unterlage 4 

30 Oder 4A gespeicherte Warmeenergie, um die Zwi- 
schenlage 3 oder 3A auf die innere AuBenschicht 8 
Oder 8A zu kaschieren und damit eine hinreichende 
Bindung zwischen der Unterlage 4 oder 4A und der 
Zwischenschicht 3 oder 3A zu erzielen. Auf diese 

36 Weise kann die Unterlage 4 oder 4A als Warmetra- 
ger fur die anschlieBende Verformung und das 
anschlieBende Kaschieren in der Formpresse die- 
nen. Ferner, da die Kernschicht 7 oder 7A und die 
Deckschichten 8 oder 8A sowie 9 oder 9A der 

40 Unterlage 4 oder 4A unter Warmeeinwirkung vor- 
gepreBt und vorkaschiert worden sind, braucht der 
in der nachfolgenden Verformung angewendete 
Verformungsdruck nicht hoch zu sein. Zum Bei- 
spiel, die Heizpresse und/oder Kaschierpresse ubt 

45 einen Kaschierdruck von etwa 250 bis SOOg/cm^ 
aus, wahrend die Verformungspresse einen Verfor- 
mungsdmck von etwa 500 bis lOOOg/cm^ aufbrlngt. 
Da wegen der Vorheizung und/oder Vorkaschierung 
der Verformungsdruck kleiner sein kann Im Ver- 

50 gleich zum Verformungsdruck. der notwendig sein 
wurde, wenn dIese Vorbereitungsschritte nicht 
durchgefuhrt werden, kann die Verformungspresse 
leichter konstruiert sein und wird damit auch ko- 
stengunstiger. Ein weiterer Vorteil des reduzierten 

55 Verformungsdruckes beruht auf der Tatsache, dafi 
damit Beschadigungen der dekorativen AuBen- 
schicht 2, 2A vermieden werden. Auch wird die 
Schaumstoffzwischenschicht 3, 3A dann nicht so 
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weit zusammengedruckt, daB sie ihre Eigenschaft 
als Schaumstoff verliert. 

Obwohl die Erfindung unter Bezugnahme auf 
bestimmte Ausfuhrungsbeispiele beschrieben wor- 
den ist, ist beabsichtigt, alle Variationen und Aqui- 5 
valente zu erfassen, die im Schutzumfang der bei- 
gefugten Anspruche liegen. 

Patentanspruche 

10 

1. Kaschierter Mehrschichtkorper, gekennzeich- 
net durch eine Unterlage und sine dekoratlve 
Deckschicht. worin die Unterlage aus einem 
Fullmaterial aus naturlichen Fasern und einem 
Bindematerial aus recyclebarem thermoplasti- is 
schenn Kunststoff besteht. 

2. Korper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Unterlage aus einer Kern- 
schicht, einer ersten Deckschicht und einer 20 
zwelten Deckschicht besteht, wobei die erste 
Deckschicht auf eine erste Oberflache der 
Kernschicht kaschiert ist, und die zweite Deck- 
schicht auf eine zweite Oberflache der Kern- 
schicht im wesentlichen gegenuber der ersten 25 
Oberflache kaschiert ist. 

3. Korper nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der prozentuale Anteil im Ver- 
haltnls von Bindematerial (Matrix) relativ zum 30 
Fullmaterial in der ersten und zweiten Deck- 
schicht ho her ist, als der prozentuale Anteil 

des Bindematehals zum Fullmaterial in der 
Kernschicht. 

35 

4- Korper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der prozentuale Anteil zwischen 
Bindematerial reiativ zum FQIImaterial in der 
Kernschicht im Bereich von 30:70 bis 70:30 
liegt. 40 

5. Mehrschichtkorper nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das prozentuale Verhalt- 
nis zwischen Bindematerial relativ zum Fullma- 
terial in der Kernschicht im Bereich von 30:70 45 
bis 50:50 liegt. 

6. Mehrschichtkorper nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das prozentuale Verhalt- 

nis zwischen Bindematerial relativ zum FOIIma- 50 
terial in jedem der beiden ersten und zweiten 
Deckschichten etwa 70:30 ist. 

7. Mehrschichtkorper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die natUrlichen Fasern 55 
aus der folgenden Gruppe ausgewahit sind: 
Stroh, Baumwolle, Flax, Sisal, Jute, Hanf und 
Kombinationen dieser Fasern. 



8. Mehrschichtkorper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Failmaterial ferner 
Glasfasern enthalt und daB das Fullmaterial 
der Kernschicht naturliche Fasern und ein Full- 
material enthalt und daB die erste und zweite 
Deckschicht die Glasfasern enthalt. 

9. Mehrschichtkorper nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Fullmaterial der er- 
sten und zweiten Deckschichten keine naturli- 
chen Fasern enthalt. 

10. Mehrschichtkorper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Fullmaterial ferner 
Polyesterfasern enthalt und wobei das Fullma- 
terial der Kernschicht die Naturfasern enthalt 
und das Fullmaterial wenigstens einer der er- 
sten und zweiten Deckschichten die Polyester- 
fasern enthalt. 

11- Mehrschichtkorper nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB mindestens eine der bei- 
den Deckschichten in ihrem Fullmaterial keine 
natUrlichen Fasern enthalt. 

12. Mehrschichtkorper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das therm opiastische Bin- 
dematerial Polypropylen enthalt. 

13. Mehrschichtkorper nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Propylen als Polypro- 
pylenfasern vorliegt. 

14. MehrschichtkSrper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kernschicht und die 
erste und zweite Deckschicht eine Tafel ist, die 
aus bandformigem. vernadeltem Fasermaterial 
geschnitten ist, und daB die Schichten, die die 
Tafel bilden unter Warme und Druck zusam- 
menkaschiert sind, um die Unterlage zu bilden. 

15. Mehrschichtkorper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Zwischenschicht zwi- 
schen der Unterlage und der dekorativen 
Deckschicht angeordnet ist. 

16. Mehrschichtkorper nach Anspruch 15, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht eine 
weiche, elastische, synthetische Schaumstoff- 
lage enthalt. 

17. Mehrschichtkorper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die dekorative Deck- 
schicht eine Textilschicht ist. 

18. Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtka- 
schierten Platte oder eines Mehrschichtkorpers 
mit einer Unterlage und einer dekorativen 
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Deckschicht, wobei die Unterlage natOrliche 
Fasern als FQIImaterial und ein thermoplasti- 
sche Binde- Oder Matrixmaterial enthalt, ge- 
kennzeichnet durch die folgenden Schrltte: 

a) Einbringen einer Kernschicht, die bereits 5 
zwischen einer ersten Deckschicht und ei- 
ner zwelten Deckschicht angeordnet ist. 
zwischen die Druckplatten einer HeiBka- 
schierpresse; 

b) Erhitzen der Prefiplatten auf eine Tempe- io 
ratur, die etwa der Schmelztemperatur des 
thermoplastischen Bindennaterials ent- 
spricht; 

c) SchlieBen der HelBkaschierpresse und 
Aufbringen des Kaschierdruckes aul die 76 
Druckplatten, so dafi die Kernschicht und 

die erste und zweite Deckschicht erhitzt 
werden, und so daB das thermoplastische 
Bindematerial zumindest teilweise schmilzt 
und damit die naturlichen Fasern in jeder 20 
Schicht miteinander verbunden werden und 
daB zumindest die Kernschicht teilweise 
vorverdichtet wird, wobei das HeiBkaschie- 
ren der Deckschichten mit der Kernschicht 
die Unterlage bildet; 25 

d) Einbringen der Unterlage und der dekora- 
tiven Deckschicht in eine Verformungspres- 
se, wahrend die Unterlage zumindest noch 
einen Teil der Warme die im Schritt c) 
aufgenommen worden ist, enthalt. und 30 

e) SchlieBen der Verformungspresse und 
Aufbringen eines Verformungsdruckes, wo- 
durch die dekorative Deckschicht auf die 
Unterlage heiB kaschiert wird und gleichzei- 

tig die Unterlage und die dekorative Deck- 36 
schicht eine dreidimensionale Formgebung 
erhalten, wobei der Formdruck reduziert ist 
Im Vergleich zu dem Formdruck, der notig 
ware ohne die Aufbringung des Laminier- 
druckes und des Vorverdichtungsdruckes 40 
zumindest auf die Kernschicht im Schritt c). 

19. Verfahren nach Anspruch 18, gekennzeichnet 
ferner durch einen Vorabschritt, in dem eine 
Kerntafel und erste und zweite Deckschichten 45 
von einem bandformigen Material vernadelter 
Fasern geschnltten werden. um die Kern- 
schicht und die erste und zweite Deckschicht 
vorzubereiten. 

60 

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Deckschicht. die Kern- 
schicht und die zweite Deckschicht, wie sie im 
Schritt a) verwendet werden, jeweils vorka- 
schiertes Mehrschichtmaterial enthalten. 56 
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